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El uso de Desencofrantes en los Hormigones 
Vistos Pigmentados 
JOSÉ MANUEL PÉREZ LUZARDO, DR. ARQUITECTO 
RESUMEN. Los hormigones vistos, y dentro de ellos, los 
dotados de color por la adición de pigmentos, precisan 
que las operaciones habituales de elección de componen-
tes, elaboración, encofrado, vertido, vibrado, curado, de-
sencofrados y aplicaciones finales, sean muy cuidadosas. 
En este artículo se indican, para cada tipo de encofra-
do, el mejor desencofran te, en función del material y ti-
po con el que aquél ha sido realizado. 
Al mismo tiempo que se hacen recomendaciones, fruto 
de la práctica constructiva, sobre las características de 
los moldes de madera (natural, contrachapada o mela-
minada) acero, escayola, plástico (rígido o flexible), 
textiles o celulósicos, se indican el líquido o tratamiento 
que permita un desmoldeo conducente a lograr el aca-
bado deseado. 
SUMMARY. Among the exposed ñnish-types of concrete, 
those which are coloured by the addition of pigments 
require that the normal procedure for selecting compo-
nents, production formwork, flow, vibration , hardening, 
removal of formwork and ñnal applications be very ca-
re fu 1. 
In this artic/e, for each type of formwork, the best release 
agent is indicated, depending on the type of material 
which has been used. 
At the same time, recommendations are made, based on 
practical experience with the characteristics of wooden 
forms (natural, plywood pans or melamine) steel, plaster, 
plastic (rigid or flexible) textiles, or celulose-derived and 
the liquid or treatment which permits removal of forms 
leading to the desired ñnish. 
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1. INTRODUCCION 
La utilización de productos, que aplicados en las 
caras interiores de los encofrados, previamente al 
vertido del hormigón, favorecen el desmoldeo sin 
que se produzcan daños notables en las piezas hor-
migonadas, es práctica extendida y se incluye den-
tro de las operaciones habituales que conforman 
su elaboración. A estos productos se les conoce con 
la denominación genérica de desencofrantes. 
Cuando a las exigencias de un buen hormigón, 
destinado a elementos estructurales resistentes, (ca-
racterísticas físicas y químicas) se unen las estéti-
cas, propias de aquellos que van a quedar a la vis-
ta, y, además, dotados de un color propio, (conse-
cuencia de la adición, en su masa, de pigmentos), 
el uso del desencofrante adecuado pasa a ser otro 
de los factores primordiales en la consecución del 
resultado buscado. 
Se ha comentado en otros artículos el reto y, a la 
vez, la fascinación que al autor le produce el que 
en fase tan inicial de la obra, (la ejecución de la es-
tructura), cuando tantas quedan, se ejecuten pie-
zas, (resistentes y de hormigón) que, a la vez, son 
productos acabados y se pretenden incorporar al 
edificio definitivo tal cual están en ese instante. 
Todas y cada una de las operaciones necesarias pa-
san a ser de importancia fundamental. 
2. TIPOS DE DESENCOfRANTES 
Los ensayos de laboratorio con hormigones pig-
mentados, la realización de muestras con diferentes 
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encofrados y una veintena de edificios en los que el 
hormigón visto coloreado forma parte fundamental 
de su expresividad estética sustentan las siguientes 
recomendaciones sobre el desencofran tes mejor en 
función del material y tipo de encofrado utilizado. 
No se incluyen, salvo contadas ocasiones, 
desencofrantes bajo denominaciones comerciales 
que, generalmente, no se han concebido para los 
hormigones vistos y se ha procurado, sin embargo, 
el ensayo de líquidos comunes existentes en el mer-
cado y destinados, primordialmente, a otros fines. 
2.1 Desencofrantes para encofrados de ma-
dera 
Es la madera el material más común en la utili-
zación de encofrados; según sus diferentes clases te-
nemos: 
2.1.1 Maderas naturales. Pinos Gallego y de 
Honduras. 
(figuras 1 a 3 y comentarios) 
2.1.1.1 Procedimiento de ejecución 
a) Se aplican en las caras interiores del encofra-
do dos manos de barniz común, espaciadas, al me-
nos, veinticuatro horas. (figuras 4 y 5) 
El no permitir la transpirabilidad de la madera, es 
el motivo de la idoneidad del producto para este caso. 
b) Una vez secas las anteriores, y sobre ellas, se 
dan dos manos de desencofrante. Se ha utilizado 
con éxito, tanto uno comercial (casas Sika o 
Procolor), como la aplicación de dos manos de gas-
oil (el usual para la combustión de los motores de 
vehículos Diesel). (figuras 6 y 7) . 
c) Al desencofrar, queda adherida al hormigón 
una fina película de barniz. (figura 8 y 9) fbrman-
do escamas, que se elimina fácilmente con lana de 
acero a espátula fina. (No debe hacerse hasta la fi-
nalización total de la obra, ya que protege la super-
ficie vista contra manchas originadas por otros 
acabados). 
Figura 1 
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2.1.1.2 Cuando no se desea texturar el hormigón 
con el veteado de la madera, (figura 10 y 11) o, por 
sus características, ésta presenta notorias irregulari-
dades en las caras interiores, se aplica una babilla 
de escayola muy fina que regulariza la superficie, 
(este tratamiento sustituye al barniz del apartado 
a), con ésta puede formarse, en las superficies hori-
zontales, el goterón retranqueado unos centímetros 
del borde exterior. A continuación se procede con el 
apartado b) (figura 12), habiéndose sustituido, en 
ocasiones, con éxito el aceite de linaza por aceite de 
teka. Como se comentará con los encofrados de es-
cayola, los restos de ésta adheridos al hormigón, 
una vez desencofrado, se eliminan con facilidad 
con facilidad lavándolos con agua. 
2.1.1.2 Comentarios de las figuras 1 a 12 
Figura 1.- Encofrado de soporte circular de las 
muestras 10 y 11 en madera natural de riga ameri-
cana. Construido con dos piezas longitudinales de 
sección semicircular unidas por varillas roscadas de 
acero que permiten el desmoldeo. Las costillas y 
largueros de refuerzo de las tirillas que forman el 
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encofrado propiamente dicho, han de ser dimensio-
nadas con generosidad para evitar alabeos, defor-
maciones y conferir suficiente estabilidad al ele-
mento, al verter el hormigón. 
Figura 2.- Encofrado de pantalla. El tramo recto es 
con tablero de cresta acabado natural. Para los 10-
Figura 3 
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terales curvos se utiliza una mitad, similar al de la 
figura anterior. La armadura de los extremos conti-
nua en sendos soportes de sección circular. 
Figura 3.- Al elemento resistente de madera y sec-
ciones adecuadas, se le encola, interiormente, una 
chapilla de caobilla, riga o similar que es la que 
proporciona el acabado. En las esquinas se super-
pone un angular curvo metálico el cual, al desen-
cofrar, queda en el soporte . 
Figuras 4 Y 5.- Corresponden a una misma mues-
tra, ejecutada con encofrado de madera natural, 
sin desencofrante alguno, lo cual resta agua del lo-
do superficial, aumentando la porosidad y origi-
nando cambios de tonalidad según el grado de ab-
sorción de aquella. 
Figura 6.- Los encofrados de piezas vistas de gran 
desarrollo superficial necesitan, debido a las limita-
das dimensiones de los tableros, el conocimiento de 
aquellas y la adecuada disposición de estos con 
control de las juntas, que siempre acaban manifes-
tándose. En la fotocopia se acusan, únicamente 
dos, horizontales. El problema, se agrava cuando 
las juntas existen de forma aleatoria, horizontal y 
verticalmente (ver figura 28). 
Figura 7.- Además de las operaciones de la aplica-
ción del desencofrante descritas en el texto, la estam-
pación de grecas obliga a un diseño de su geometría 
que favorezca el desencofrado. A unos tiempos de vi-
: '. . 
Figura 4 
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brado muy ajustados (la falta origina coque ras y el 
exceso aumenta la deleznabilidad superficial) hay 
que acompañar el curado, aun sin desencofrar, y eje-
cutar este no antes de las 48 horas. 
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Figura 8.- Aparte de mantener la película de barniz 
(lo cual no es perjudicial), las piezas ya hormigona-
das y desencofradas han de protegerse adecuada-
mente, primero, de la inevitable pérdida de lechada 
por las juntas, al hormigonar los elementos horizon-
tales. (En la fotografía con collarines de polietileno). 
Figura 9.- La utilización de encofrados de materia-
les diferentes en piezas contiguas o muy cercanas 
ha de valorarse utilizando de forma positiva las 
distintas texturas ofrecidas. Con idéntico hormigón 
pigmentado, en la fotografía, el soporte izquierdo 
Figura 7 
Figura 8 
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(encofrado de madera) presenta un acabado de to-
nos mates y de mayor aspereza que el satinado y 
brillante de la derecha (PVC). 
Figuras 10 Y 11.- Los cuidados que hay que tener en 
el hormigonado de elementos verticales, por razones 
resistentes, con mayor razón hay que extremarlos 
cuando aquellos van a quedar vistos. La variación de 
la realización del agua/cemento en un soporte o pi-
lar, motivada por exceso de vibrado, falta de este, 
vertido desde gran altura o cuando esta no está de 
acuerdo con la geometría de la sección y , sobre todo, 
la modificación de la consistencia en el tercio supe-
rior de la pieza, (motivada porque a la pasta se incor-
pora agua excedente de otros dos tercios), factor muy 
frecuente, de difícil eliminación, y que, en casos, obli-
ga a una reducción de la a/c para el hormigonado de 
ese sector, son causa de cambios de tonalidad e inten-
sidad del color a ,lo largo de su directriz. La solución 
no vendrá nunca por la modificación, voluntaria o 
no, de la relación a/c. Para encofrados no estancos 
(caso habitual en maderas), el favorecer una mínima 
pérdida de lechada y, sobre todo, del aire ocluido, a lo 
largo de todo su desarrollo, se ha manifestado como 
muy positivo. 
Figura 12.- La mejora de la superficie del encofrado 
con la incorporación de acabados laminares (del 
mismo u otro material que el de aquel) o productos 
Figura 9 
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específicos (en forma de film de pocas micras de es-
pesor), son siempre intentos de remediar una mala 
elección del componente base; se obtiene un acaba-
do mejor utilizando en la ejecución del primero un 
material único que aporte el esperado (conocible por 
muestras anteriores o experiencias ajenas). 
Figura 10 
Figura 11 
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2.1.2 Maderas reconstituidas 
2.1.2.1 Tableros de contrachapado 
Para los encofrados con este material, idóneo, 
por su flexibilidad, para superficies de directriz lon-
gitudinal o sección transversal curvas, se aplicará 
idéntico procedimiento (pasos a, b y c) que el caso 
de maderas naturales, incluso en la cara de aspecto 
satinado, (la usual en contacto con el hormigón) 
ya que ésta es engañosa en cuanto a su elevado co-
eficiente de absorción, mayor incluso que las pri-
meras (figuras 13 y 14). 
LKa cara rugosa del tablero presenta particulari-
dades texturales diferentes pero de idéntico procedi-
miento en cuanto al desencofrante. 
2.1.2.2 Tableros de DM. Densidad media 
Por las características propias de su fabrica-
ción, su compacidad es mucho mayor que los an-
teriores, por lo que se han obtenido excelentes re-
sultados (figuras 17 a 24) evitando el apartado a) 
(no es preciso, por tanto, dar dos capas de bar-
niz), aplicando tres capas de desencofrantes (co-
mercial o gas-oil) y desencofrando a las 48 horas 
de hormigonar la pieza. 
Figura 12 
Revista de Edificación . RE • Nº 14 • Junio 1993 
2.1.2.3 Tableros aglomerados melaminados o 
formicados 
Estos encofrados, aparte de ofrecer acabados li-
sos, satinados y brillantes, no necesitan desenco-
frante alguno, (figura 25 a 29) cuando se ha utili-
zado, aun en proporciones muy pequeñas, por la 
naturaleza de la superficie del melaminado, no se 
extiende de manera uniforme, originando man-
chas en los puntos donde se concentra. Si no se en-
listan los cantos del tablero aglomerado, allí donde 
éste queda visto y en contacto con el hormigón será 
necesario impregnarlos de barniz y, posteriormente, 
de desencofrantes ofreciendo en todo caso, un aca-
bado distinto. (figura 30). 
En general, cualquiera que sea la madera utili-
zada, las piezas hormigonadas con encofrados 
construidos con ellas presentan acabados superfi-
ciales que mejoran sensiblemente con el número de 
puestas, siendo las terceras y las cuartas las ópti-
mas, obteniendose buenos resultados a partir de la 
segunda, debiendo quedar la primera como una 
prueba a tamaño real, destinadas a las situadas en 
plantas de sótanos o puntos donde no queden vis-
tas, (figuras 31 y 32) (a pesar de la obligatoriedad 
de ensayos previos de color en laboratorio y elabo-
ración de pruebas de obra, las características pro-
pias de la pieza, (ubicación, armaduras, compleji-
dad de la sección, etc..), impiden, en la mayoría de 
los casos, la obtención de resultados válidos desde 
la utilización primera del encofrado) . Los buenos 
resultados se mantienen en función de la durabili-
dad de éste, siendo rentable económicamente, y 
con mejores garantías de acabados idóneos, para 
un número de utilidades superior a cuatro, recurrir 
a los encofrados metálicos. 
2.1.2.4 Comentarios a las figuras 13 a 32 
Figura 13.- La fotografía muestra un conjunto de 
piezas de hormigón, que han sido moldeadas con 
tres encofrados de madera diferentes. Para el dintel 
Figura 13 
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curvo del primer plano se emplea un tablero contra-
chapado de 5 mm de espesor. En los soportes greca-
dos se utiliza la riga natural (ver figura 7), mientras 
que en los costados y fondos de las vigas perimetrales 
del último y penúltimo forjado son planchas de DM 
hidrófuga las que aportan el acabado final. 
Figura 14.- La cornisa de la fotografía fue enco-
frada con tableros contrachapados colocados a 
tope, con las juntas selladas con cola de carpinte-
ro y con un desarrollo cercano a los 60 m linea-
les. El hormigonado se desarrolló de manera con-
tinua, empezando por un extremo y acabando en 
el contrario y sin interrupción alguna. (La expe-
riencia dice qué cortes temporales del hormigona-
do, e incluso periodos pequeños, produce cambios 
de tonalidad apreciables) . La junta de interrup-
ción del hormigonado hacia el interior ha de defi-
nirse con, mucho cuidado habiéndola coincidir 
con zonas no vistas, ya que se pasa, generalmen-
te, de un hormigón pigmentado visto a otro ocul-
to en su color natural. 
Figura 15.- A pesar de los cuidados descritos en la 
anterior, el resultado, al desencofrar, es el que apa-
rece en esta. El vuelo de la cornisa era distinto, por 
Figura 14 
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lo que los encofrados en los dos casos eran de pri-
mer uso . Por utilizar el mismo andamiaje exterior 
no se desencofró la primera antes de hormigonar la 
segunda, lo que habría permitido introducir las co-
rrecciones oportunas (evitar la absorción de agua 
del tablero) . En el próximo artículo sobre trata-
mientos superficiales se indica el procedimiento de 
mejora seguido. (Las pantallas han sido encofradas 
con unos de tercer uso) . 
Figura 15 
Figura 16 
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Figura 16.- Mejor resultado se ha obtenido en el 
edificio fotografiado. Los rentes de las vigas perime-
trales de fachada, así como el zócalo, en sus tramos 
rectos y curvos han sido encofrados con chapa y ta-
bleros hidro fugados, a los que se les sometieron al 
Figura 17 
Figura 18 
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tratamiento previo descrito en el texto. La tonali-
dad ocre, obtenida con una mezcla de pigmentos 
amarillo y rojo (relación 3 a 1), se ha visto alterada 
por la aparición de eflorescencias, (se evitan, o se 
eliminan, según próximo artículo) que aparecieron 
en el primer invierno posterior a su ejecución, es-
tando aún el edificio en construcción. 
Figuras 17 Y 18.- La revolución que origina la apa-
rición en el mercado de las maderas reconstituidas 
de media densidad afecta también a los encofrados 
de hormigones vistos, máxime si los tableros usa-
dos (de diferentes espesores y con posibilidad de ser 
Figura 20 
TEORIA y TECNICAS DE LA EDIFICACION 
Revista de Edificación . RE • NQ 14 • Junio 1993 
curvados), son los fabricados para exterior, y son, 
por tanto, insensibles a la humedad y con un bajís-
mo coeficiente de absorción de agua. La pantallas 
de la fotografía derecha (la del primer término sin 
pigmentar) acusan ligeramente las juntas entre ta-
bleros, motivado por un descuido en la aplicación 




su envergadura han de ser colocados después de la 
armadura, por caras independientes, asegurando, 
antes del hormigonado, una a una su planeidad, 
verticalidad y separación de aquella según el recu-
brimiento prescrito. 
Figuras 19 Y 20.- La fotografías muestran un en-
cofrado de una pantalla curva. La primera, el es-
queleto resistente en madera natural de pino, a la 
que se adosa, por sus caras interiores el tablero de 
DM hidrofugado. Las superficies, encofradas de 
esta forma, presentan burbujas, de muy poca en-
tidad, muy repetidas y perceptibles sólo a escasa 
distancia que contribuyen a dar mayor luminosi-
dad a los colores. 
Figura 21.- La fotografía muestra la versatilidad 
del DM, con resolución satisfactoria de todo tipo 
de sección y encuentros, a los que si se le unen 
tratamientos superficiales como el abujardado, el 
número de variaciones posibles se incrementa 
aún más. Hormigón pigmetado con azul 3 partes 
y negro 1parte. 
Figura 23 
TEORIA y TECNICAS DE LA EDIFICACION 
16 
Figura 22.- El forjado de la fotografía, concebido 
como una losa bidireccional, se ha aligerado con 
casetones recuperables, de sección de tronco-pira-
midal, realizados en DM. La totalidad de las aristas 
se redondearon para facilitar el desmoldeo y obte-
ner un mejor acabado. Previamente al hormigona-
do se replantean la totalidad de los pasatubos para 
el tendido de las instalaciones. 
Figura 24 
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Figura 23.- Preferiblemente los encofrados como los 
comentados vendrían de taller con tres de sus caras 
perfectamente montadas, con lo que las operacio-
nes par un perfecto aplomado u horizontalidad se 
simplifican. Nótese el cuidado que hay que tener 
con el nivel de hormigonado de los soportes cuan-
do por recibir vigas de cuelgue la cota inferior del 
nudo varía, y no coincide con la del forjado. 
Figura 24.- Para evitar excesivas pérdidas de lecha-
da, lo cual tendría repercusiones negativas en la tex-
tura del acabado, se puede recurrir a ensiliconar las 
juntas del encofrado. Su aplicación ha de ser exhaus-
tiva para evitar que se acusen, marcando los encuen-
tros. Después de desenconfrados, las esquinas, cantos 
y superficies han de protegerse debidamente. 
Figuras 25 Y 26.- El uso de los tableros aglomera-
dos en los encofrados ofrece ventajas e inconve-
nientes que han de ser ponderados por el proyectis-
ta. Entre los primeros está el ofrecer grandes super-
ficies con acabados satinados, sin poros, idóneos 
para ambientes con alta polución atmosférica por 
su gran lavabilidad. Sin embargo la superficie me-
laminada o formicada, de muy poco espesor y gran 
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una gran vulnerabilidad de tal forma que operacio-
nes frecuentes, como el clavado de piezas, el corte 
de los tableros, o la simple manipulación de éstos 
presenta, con gran facilidad, hundimientos, bordes 
mellados o fractura de la superficie que repercuti-
rán negativamente en la textura final obtenida, 
acusándose de forma notoria. 
Figura 27.- La superficies presentarán ligeras varia-
ciones cromáticas, con cambios de suave grada-
ción, lógicas en todo material pétreo. Dada la nula 
absorción de la superficie formica, el exceso de 
agua superficial, producida al vibrado, ha de ser 
eliminada favoreciendo para ello el drenaje me-
diante canalillos en las juntas. 
Figura 28.- El despiece de los paños y la coloca-
ción de las juntas de hormigonado ha de respon-
der, por igual, a razones est~ticas, así como a las 
posibilidades dimensionales (por fabricación) de 
los tableros, ya que, por las razones comentadas, 
las uniones entre estos, pese al esmero en la eje-
cución producirá marcas indelebles con cambios 
de coloración. (Estos serán mucho más acusados 
en las piezas recién hormigonadas). 
Figura 28 . 
Figura 29 
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Figura 29.- La fotografía muestra en detalle la 
anterior fachada (figura 27) en la que el brillo 
del panel de hormigón puede competir con el del 
granito pulido o el del cristal. El hormigón así 
encofrado es autolimpiable con el agua de llu-
via . La muestra reciente, es de un edificio ejecu-
tado hace ocho años, en una vía urbana muy 
polucionada por el tráfico urbano. 
Figura 30.- Además de los cambios de textura que 
se muestran en la figura y que pueden se un recur-
so expresivo mas, la gran avidez de agua del aglo-
Figura 30 
. Figura 31 
Figura 32 
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merado, así como su deleznabilidad hace que la su-
perficie hormigo nada, al desencofrar, ofrezca una 
rugosidad especial con partículas de madera ínti-
mamente unidas a ella. Ha de cuidarse el cambio 
de volumen que experimenta el tablero por absor-
ción de agua, lo cual, puede llegar a producir ala-
beos y pérdidas de planeidad. 
Figura 31 Y 32.- Después de ensayos a pie de obra, 
fijando la proporción de pigmento, en el primer só-
tano se utilizan por vez primera los encofrados,pa-
ra distintas piezas, ejecutados con madera natural, 
tableros de densidad media o tubos de PVc. 
2.2 Desencofrantes para encofrados de fi-
brocemento 
2.2.1 Para el hormigo nado de piezas de sección 
circular (generalmente soportes verticales) es co-
mún la utilización de encofrados constituidos por 
Figura 33 
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tubos. Cuando son de fibrocemento, independiente-
mente del problema de sujeción de las armaduras, 
la porosidad del material obliga a aplicar íntegra-
mente el procedimiento descrito para las maderas 
naturales, , de no hacerse así la superficie presenta-
rá un acabado áspero y lleno de poros (figuras 33 y 
34); en cualquier caso la experiencia con otros ma-
teriales ha sido siempre mejor que con éste. 
2.2.2 Comentarios a las figuras 33 y 34 
Figura 33 Y 34.- De los materiales posibles a elegir 
para un encofrado de sección circular: acero, made-
ra, PVc, celulósico o fibrocemento, todos ellos han si-
do utilizados. es éste último el que peor resultado ha 
ofrecido, por su difícil maniobrabilidad, dificultad en 
el sellado de juntas, y sobre todo, a pesar de los trata-
mientos prescritos, deficiente estado de la superficie 
hormigonada, con alteraciones notables del color, 
que la hacen inválida para dejarla a la vista. 
2.3 Desencofrantes para encofrados de es-
cayola 
2.3.1 Cuando la pieza que hay que hormigonar 
presenta un desarrollo complicado al que se une 
Figura 34 
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una sección transversal de difícil materializa-
ción, si se trata de elementos únicos no repetiti-
vos, es usual utilizar el encofrado, como un ne-
gativo de la pieza, en escayola. (Hay que hacer 
un adecuado diseño de la armazón resistente pa-
ra que soporte sin roturas el empuje del hormi-
gón fresco). 
Se han obtenido resultados excelentes, tanto 
con dos manos de gas-oil (figura 35), como la 
mezcla de gas-oil y aceite de linaza a 50%, (fi-
gura 36), eso si, dada la avidez de agua del ma-
terial, han de aplicarse no menos de cuatro ma-
nos del producto. 
Tanto el fibrocemento como la escayola son 
de único uso, quedando por tanto totalmente 
destruidos los encofrados después de cada 
puesta. 
2.3.2 Comentarios a las figuras 35 y 36 
Figura 35.- La cornisa curva de remate del so-
porte circular de la fotografía (comentado en las 
fotos 41 y 44) ha sido hormigonado utilizando 
un molde de escayola. La principal dificultad de 
este tipo de encofrados estriba en el andamiaje y 
soporte exterior, necesarios para evitar cualquier 
movimiento al hormigonar, ya que su extrema 
fragilidad lo hace muy sensible a ellos, por esto, 
dado que las piezas en escayola, generalmente 
tienen un destino decorativo, el fabricante ha de 
conocer el empuje del hormigón no endurecido 
para diseñar su estructura resistente. 
Figura 36.- Generalmente el molde se ejecuta en 
varias piezas para facilitar el montaje . La unión 
entre ellas, dada la naturaleza del material es de 
Figura 35 
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las más sencillas, realizándose con éste mismo el 
emplastecido de las juntas a pericia del operario 
logrará que quede totalmente disimulada. El des-
moldeo ha de realizarse pasadas 48 o 72 horas, 
Figura 36 
Figura 37 
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debiéndose extremar las condiciones del curado, 
toda vez que es conocido el grado de absorción 
del agua de los sulfatos de cal deshidratados y 
sus derivados. 
2.4 Desencofrantes para encofrados de ma-
teriales plásticos 
2.4.1 Plásticos flexibles 
La utilización de polietilenos, rigidizados exte-
riormente por mallas metálicas de variada abertu-
ra, ha permitido numerosas realizaciones en hor-
migones vistos, generalmente confeccionados con 
cementos blancos. 
A pesar de su nula absorción es muy recomenda-
ble la aplicación de una mano de desencofrante (se 
han utilizado tanto los comerciales, como la mezcla 
ya citada) (figura 37). Cuando no se ha dado, al de-
sencofrar, quedan restos adheridos a la superficie 
hormigonada, de muy difícil eliminación. Con enco-
frados de materiales poliméricos semi flexibles y reuti-
lizables como los tipo Pirelli, (figura 38) o las múltiple 
variantes de los Reckli, la utilización del desencofran-
te (dos manos) viene obligada para asegurar una fi-
jación de las gracas o salientes de las formas estam-
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padas, a ello hay que acompañar un aumento de los 
tiempos habituales de desencofrado. 
2.4.2 Plásticos rígidos 
Los policloruros de vinilo (PVC) y similares, 
usuales para el hormigo nado de soportes de sección 
circular, (figura 39) o, conformando la paret curva 
de encofrados más complejos (en la figura 40 se uti-
lizó un tablero DM, varilla de riga de Honduras y 
un cuarto longitudinal de conducto de saneamien-
to de PVC), no necesitan desencofrante alguno, pre-
sentando acabados de textura suave y tonos bri-
llantes. Generalmente, han de destruirse para de-
sencofrar las piezas de directriz vertical. 
2 .4.3 Comentarios a las figuras 37 a 40 
Figuras 37 Y 38.- Las grandes superficies encofra-
das con polietileno adolecerán de un defecto co-
mún a todas ellas: un reparto, notorio de pequeñas 
burbujas de 2 ó 3 mm de espesor y perceptibles a 
corta distancia. Las juntas han de controlarse por 
medio de un diseño cuidadoso que las manifieste, 
(el solape entre laminas se acusará siempre). 
Mayor defensa ante las imperfecciones tendrán los 
que incorporan algún dibujo en el molde por ser el 
dibujo impreso dominante frente a ellas. En este ca-
so el desencofrado no debe producirse antes de las 
72 h, durante las cuales ha de extremarse el curado 
de las piezas. 
Figuras 39 Y 40.- Los tubos de PVC, utilizados como 
encofrado presentan acabados magníficos, empa-
ñados por un inconveniente, de no remediarse, 
puede dar al traste con ellos: su total estanqueidad, 
Figura 39 
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lo cual hace que enormes burbujas (de varios cm de 
diámetro y espesor) se concentren, aleatoriamente, 
acumulando el aire que, al emigrar a la superficie 
no puede ser evacuado. El hormigonado de las pie-
zas en pequeños tramos, (con el problema de resol-
ver las juntas), un cuidadoso aquilatamiento del vi-
brado, o el continuar la pieza de 30 a 50 cm por 
encima de su cota de acabado son soluciones posi-
bles. En este último caso, cuyo inconveniente es el 
costo añadido, este tramo que ha de eliminarse con 
el hormigón no endurecido, nada más desencofrar, 
cargará sobre si la mayoría del aire yagua no eli-
minados. 
2.5 Desencofrantes para encofrados me-
tálicos 
2.5.1 Los encogrados metálicos, generalmente 
ejecutados con planchas de acero, reforzadas con 
perfiles laminados, (figura 41) son los i' doneos 
para el hormigonado de elementos seriados, o de 
sección y desarrollo complejo siendo aventaja-
dos, por su menor coste, por los de madera, PVC 
o escayola, cuando el número de aquellos es pe-
queño. Independientemente de que ha de ser 
muy ingeniosa so fabricación para permitir el 
desmoldeo de las piezas sin que se dañen con es-
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res llegar, si fuera preciso, a la destrucción total 
del molde), cuidando, de manera especial, las 
charnelas de despiezado y las juntas entre ele-
mentos consecutivos (figuras 42 a 44) , han de 
cuidarse, igualmente, las superficies interiores, 
en contacto con el elemento hormigonado por la 
rápida oxidación que sufre este material. 
Evidentemente, lo ideal sería que su ejecución 
se realice con acero inoxidable lujo al alcance de 
muy pocas obras. Por tanto, la superficie que en 
sus caras interiores, no deberán tratarse con pro-
ducto alguno de impregnación, como las pintu-
ras de minio-plomo, etc., se desengrasarán per-
fectamente, (la grasa protectora con la que las 
acerías sirven las planchas origina manchas in-
delebles en la superficie hormigonada) (figura 
45) e, inmediatamente se aplicarán dos manos 
de la mezcla de gas-oil y aceite de linaza al 50%, 
este tratamiento deberá aplicarse diariamente 
hasta el hormigonado de la pieza (figura 46). 
Cuando, por haber transcurrido algún tiempo 
sin protección (según el ambiente, con 72 horas 
es suficiente) o por haberse servido desde el ta-
ller, ya oxidado, sea preciso eliminarlo, se proce-
derá con delicadeza, desprendiendo todas las la-
minillas sueltas, hasta que al paso de la palma 
de la mano ésta quede poco manchada por 
aquél. Acto seguido se imprimirá como se indica 
Figura 43 
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en el apartado anterior. Así con todo, es inevita-
ble el intercambio de pequeñas manchas, ocres-
ferrosas (figura 47) esparcidas de manera aleato-
ria e imbricadas perfectamente en el lodo super-
ficial de acabado. Este efecto, característico de to-
das las pruebas realizadas por el autor con enco-
frados metálicos, hay que cosiderarlo como una 
cualidad positiva, ya que no debilita el tono ofre-
cido por el color dominante. Las superficies así 
obtenidas ofrecen, al tacto, una gran suavidad, 
siendo los acabados mateados, en cotraposición 
a los satinados y brillantes de los enfoscados con 
materiales plásticos o tableros melaminados. 
2.5.2 Comentarios a las figuras 41 a 47 
Figuras 41 Y 43.- En los elementos de gran desa-
rrollo lineal, por ejemplo, las cornisas, es usual 
hormigonarla por tramos utilizando para ello un 
encofrado metálico de longitud menor. En este 
caso las juntas deberían marcarse y despiezarse 
por el proyectista, ya que, de lo contrario, el gra-
do de humedad diferente en los labios de la jun-
ta, hará que la intensidad del color sea distinta, 
acusándose de forma no controlada. 
Figuras 45 Y 47.- Las charnelas de des moldeo se 
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en el mercado para piezas de carpintería (des-
pués de cada utilidad habrá que reponerlas) ge-
neralmente no se logra el 100% de efectividad, lo 
cual hace, que por ellas, las bisagras de rotación 
y las juntas, se hagan efectiva una ligera pérdida 
que permite el desalojo del aire. Si se aplicaran 
las pinturas antióxido, ha de garantizarse su per-
fecta adherencia al soporte, de lo contrario se in-
corporarán a la pasta del hormigonado, alteran-
do su color. 
2.6 Desencofrantes para encofrados de 
materiales celulósicos 
2.6.1 Son cada vez más frecuentes las firmas 
que comercializan encofrados cilindrcos de deri-
vados de la celulosa, impermeabilizados y estabi-
lizados por colas especiales que en forma de ban-
das de papel-cartón, (los primeros en aparecer) o 
con la longitud deseada, bajo pedido y diámetros 
entre 10 y 60 cms, suministrados enteros, se utili-
zan para el hormigonado, principalmente, de so-
portes de sección circular (figura 48), no hay ex-
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los primeros, por la inevitable marca de las ban-
das, a modo de un vendaje, lo hace prácticamen-
te inválido para los hormigones vistos. El desen-
cofrante a utilizar, estará en función del grado de 
absorción y la adherencia del acabado interior 
del material empleado. 
2.6.2 Comentario a la figura 48 
Figuras 48.- Este tipo de encofrados ligeros preci-
san de apoyo exterior que asegure su estabili-
dad. Como en todos los hasta aquí comentados, 
los continuos deberán permitir un pequeño in-
tercambio exterior que iguale las presiones su-
perficiales para evitar coqueras, y modificacio-
nes de la coloración. 
2.7 Desencofrantes para encofrados textiles 
2.7.1 Hay realizaciones de las que, únicamen-
te, se tienen referencias bibliográficas, en las 
que el encofrado de las piezas es una malla tex-
til. El hormigón ha de tener una consistencia se-
ca-plástica para que no se produzcan pérdidas 
de lechada por las aberturas. Incorporan una 
ventaja importante por ser excelente el curado 
superficial, logrando una buena compacidad y, 
consecuentemente, alta protección de armadu-
ras. El material textil utilizado es antiadherente 
por lo que se desprende con facilidad, no necesi-
tando, por tanto, desencofrante. 
2.8 Otros productos 
2.8.1 Existen en el mercado productos de re-
ciente aparición que, aplicados entre el enco-
frado y el hormigón (una base líquida que al 
secar forma una finísima película sólida), pro-
porcionan acabados similares a los obtenidos 
con los materiales lisos satinados y no absor-
ventes, usándose aquellos en vez de los desen-
cofrantes. 
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3. CONCLUSION 
Las características de los materiales de encofra-
do, como la porosidad, su capacidad de absorción, 
son variables relacionadas con el tipo de desenco-
frante a utilizar. Este se ha manifestado de uso 
siempre necesario excepto con los tableros melami-
nados o los cilíndricos de PVC, (con los textiles no 
se tienen experiencias directas). 
El color de hormigón, incluso el negro, es siem-
pre sensible al material utilizado por lo que las 
pautas marcadas con anterioridad deben seguirse 
fielmente. Todos estos procesos, que a menudo, 
obligan a la aplicación de varias manos de uno o 
más productos, distanciados una o dos jornadas de 
trabajo, y que son esenciales para un correcto de-
sencofrado, obligan a una planificación adecuada 
de las operaciones de encofrado y hormigonado, si 
no se quiere repercutir aquellas en retrasos de obra. 
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